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ABSTRAK 
Pengaturan tata letak fasilitas sangatlah dibutuhkan untuk mencegah biaya material 
handling yang cukup tinggi. Terutama pada UKM, pengaturan tata letak fasilitas disesuaikan 
dengan adanya lahan yang dimiliki karena cenderung terbatas. Penelitian ini bertujuan 
untuk menganalisa tata letak fasilitas berdasarkan diagram aliran material yang disusun 
berdasarkan peta aliran proses. Pada penelitian ini analisa fasilitas produksi dilakukan 
dengan menggunakan simulasi promodel. Dari model yang dibuat, dihasilkan utilitas 
produksi sebagai berikut: (1) Jumlah produk akhir secara keseluruhan adalah 39 
perminggu; (2) Unit rata-rata waktu menunggu adalah 4.13 jam; dan (3) Produk yang masih 
dalam proses adalah 5.928 unit per minggu. Jumlah unit produksi yang cukup banyak 
diakibatkan proses menunggu disaat penjemuran dan pendinginan adonan. 
Kata kunci: Layout, UKM, Simulasi 
ABSTRACT 
Arranging layout of production facility is requisite to prevent the costly of material handling 
costs. Especially for SMEs, the arrangement of facility layout is adjusted to the limited of 
existing land. This study aims to analyze the facility layout based on the material flow 
diagram which is arranged based on a process flow map. In this study, the analysis of 
production facilities was undertaken by using a promodel simulation. From the model 
created, the production utility is generated as follows: (1) The total number of final products 
is 39 per week; (2) The mean of waiting process time per unit is 4.13 hours; and (3) Products 
delay because it is still in process are 5,928 units per week. The large number of production 
units’ delay is due to the waiting process while drying and cooling the dough. 
Keywords: Layout, SMEs, Promodel Simulation 
PENDAHULUAN  
Dalam pasar global yang kompetitif saat ini, pemanfaatan sumber daya industri 
memegang peran yang sangat penting. Sumber daya tersebut di antaranya adalah Mesin dan 
material / bahan baku yang membutuhkan adanya pengaturan tata letak fasilitas sehingga 
dapat mengelola aliran material seefektif dan seefisien mungkin. Di sinilah letak pentingnya 
pengaturan kembali tata letak fasilitas pabrik sehingga dapat menghindari pemborosan 
waktu dan biaya, serta bottle-neck. Perencanaan tata letak fasilitas, sangatlah dibutuhkan 
sebagai salah satu teknologi tepat guna dalam masyarakat dan khususnya usaha kecil 
menengah. Hal ini dilakukan dalam mendukung kemajuan di bidang ekonomi dan teknologi. 
Berdasarkan peta proses operasi (Gambar 1) yang dilakukan pada survey awal, kegiatan 
tranportasi yaitu memindahkan material antara fasilitas produksi tergolong memakan 
waktu yang cukup lama yaitu 993 detik dari 7000 detik persiklus produksi. Hal ini 
mengakibatkan UKM mengalami kekurangan produksi dan tidak dapat memenuhi 
permintaan pasar karena tata letak fasilitas kurang optimal. Peletakan fasilitas yang ada 
pada kondisi exsisting tidak beraturan sehingga pekerja sering melakukan kegiatan 
transportasi secara berulang-ulang. Efisiensi dari tata letak fasilitas jika disusun secara 
optimal, maka akan menghasilkan waktu produksi yang lebih kecil, bahkan dapat 
meningkatkan kapasitas produksi. Perencanaan tata letak fasilitas memiliki pengaruh yang 
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signifikan terhadap kinerja sistem manufaktur. Merancang ulang dan merubah fasilitas fisik 
di dalam pabrik akan menjadi mahal jika dilakukan secara langsung. Perencanaan tata letak 
fasilitas dengan mengalokasikan lokasi tertentu pada departemen dan mesin bertujuan 
meminimalkan biaya material handling [1], [2]. Tata letak yang baik, akan memenuhi 
serangkaian kriteria dan tujuan seperti aliran proses, aliran produk, persyaratan area, 
biaya, komunikasi, dan keselamatan [1], [3]. Terdapat banyak penelitian yang membahas 
tentang perencanaan tata letak fasilitas dengan berbagai metode optimasi seperti genetic 
algorithm [2], [4]–[6], ant colony sistem [7], [8], Particle Swarm Optimization (PSO) [9] dan 
analitycal hierarchy Process (AHP) [1], [5], [10], [11] baik di area manufaktur maupun 
rumah sakit. Adapun studi pendahulu yang ada mengelompokkan perencanaan tata letak 
fasilitas pada dua kelompok utama yaitu pendekatan algoritmik dan prosedural. 
Pendekatan algoritmik biasanya menyelesaikan permasalaha perencanaan tata letak 
fasilitas dengan menyederhanakan batasan dan tujuan sehingga diperoleh solusi dengan 
tujuan pengganti. Perhitungan kuantitatif yang digunakan memudahkan evaluasi dalam 
penetuan solusi perencanaan tata letak fasilitas. Namun keluaran dari pendekatan 
algoritmik seringkali membutuhkan analisis dan pendekatan modifikasi lebih lanjut lainnya 
untuk memperoleh hasil yang optimal.Namun belum ada yang membandingkan kinerja tata 
letak fasilitas tersebut berdasarkan pola aliran bahan. Menurut [12], terdapat 5 jenis tata 
letak berdasarkan aliran bahan untuk proses, yaitu Jenis Aliran Garis Lurus, Jenis Aliran 
Berkelok-Kelok (tipe S), Jenis Aliran Berbentuk U, Jenis Aliran Sirkular, dan Jenis Aliran 
bersudut Random. Kondisi exsisting layout (layout saat ini), termasuk dalam kategori Jenis 
Aliran bersudut Random. 
a. Jenis Aliran Garis Lurus  
 
 
Jenis ini berbentuk lurus, singkat dan sederhana. Penataan fasilitas produksi juga 
membentuk pola garis lurus. 





Jenis ini berbentuk patah – patah dan zig zag. Penataan fasilitas produksi dilakukan 
pada pabrik yang tidak begitu luas lantai produksinya. 





U-Shape merupakan pola aliran yang digunakan jika area proses produksi diakhir 
produksi sama dengan lokasi awal proses produksi. 





Jenis circular terjadi pada penyusunan fasilitas produksi memiliki titik akhir yang 
sama dengan titik awal  
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Merupakan jenis tata letak yang tidak beraturan. 
 
Gambar 1. Peta Aliran Proses Pembuatan Opak Singkong 
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METODE PENELITIAN  
Data awal 
Adapun data yang diperlukan dalam analisa antara lain: data nama komponen yang dibuat, 
data permintaan aktual, data proses permesinan, data alat angkut, data frekuensi 
perpindahan, jumlah batch size, gambar layout awal dan biaya material handling. 
Tahapan Pengolahan Data 
Pada tahapan ini dilakukan perhitungan jarak dan biaya material handling kondisi exsisting. 
Data kemudian dimodelkan ke dalam bentuk simulasi promodel dan menghasilkan jumlah 
produksi kondisi existing. 
HASIL DAN PEMBAHASAN   
Data yang ada dimodelkan ke dalam simulasi promodel sebagai berikut 
 
Gambar 2. Layout kondisi Exsisting 
 
Gambar 3. Hasil Jumlah produksi 
Jumlah produk akhir secara keseluruhan adalah 39 perminggu. Unit rata-rata waktu 
menunggu adalah 4,13 jam, dan yang masih dalam proses adalah 5.928 unit. Hal ini cukup 
wajar karena terdapat waktu tunggu yang cukup lama saat pendinginan adonan (348 detik/ 
siklus produksi) dan penjemuran (5.762 detik perhari). 
KESIMPULAN   
Permodelan dengan simulasi untuk tata letak fasilita cukup menguntungkan perusahaan 
karena tidak perlu berhenti beroperasi hanya untuk memindahkan mesin. Dari hasil yang 
diperoleh Jumlah produk akhir secara keseluruhan adalah 39 perminggu. Unit rata-rata 
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waktu menunggu adalah 4,13 jam, dan yang masih dalam proses adalah 5.928 unit. Hal ini 
cukup wajar karena terdapat waktu tunggu yang cukup lama saat pendinginan adonan (348 
detik/ siklus produksi) dan penjemuran (5.762 detik perhari). 
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